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Pateniansprflche: 

1. Verfahren zur Hersiellung eines NTC Thermi- 
stors zur Temperaturmesmng, bci dcm tin KSrpcr 
aus pulverfflrmigem Material geprcQt, gesinteru mil 
cingebrannten Elektroden und mil eincr GlasumhGI- 
lung versehen wird, gekennzeichnet durch 
die Gcsamthcit dcr folgenden Merkmale: 

a) daQ nach dem Pressen und Sin tern eincr 
groBflachigen Scheibe ein warmebestandiges 
leitfahiges Obcrzugs material zur Ditdung dcr 
Elcktroden (5. 6) auf dcrcn beiden Stirnflachen 
aufgetragen wird, 

b) daQ die Scheibe erst dann in kJeine, scheibenfor- 
mige Thermistorkdrpcr zcrteilt wird, 

c) daQ meiallische AnschluQdrahte (2, 3), die sich 
dichtend in Glas einschmetzen lassen, auf das 
leitfahige Oberzugsmaterial des einzelnen IC6r- 
pers (1) aufgelegt werden und 

d) daB cucse Anordnung in ein Glasleil (4) 
eingebracht und ubcr die Schmelzteinpcratur 
derart erhitzt wird, daB gleicfczeitig mit dcr 
Bildung der GlasumhQUung das leitfahige 
Oberzugsmaterial eingebrajint und damit auch 
die AnschluQdrahte (2, 3) befestigt werden. 

2 Verfahren nach Anspruch t. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die groBflachige Scheibe vor dem 
Auftragen des Oberzugsmaterials zur Bildung der 
Elcktroden (5, 6) auf eine genaue vorgegebenc Dkke 
gelfippt wird 

3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, &*Q die groBflachige Scheibe durch 
Ultraschallschneiden zcrteilt wird 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur 
Hersiellung eine* NTC-Thermistors zur Temperatur- 
messung, bei dem ein Korper aus pulverformigem 
Material gcpreBt, gesintert mit etngebrannten Elcktro- 
den und mil eincr GlasumhQUung versehen wird 

Ein derarliges Verfahren 1st aus der DE-OS 20 31 701 
bekannt 

Thermistorcn zur Temperalurmessung werden ge- 
wohnlich durch Sin 1cm von Metalloxidpulver. wie z. B. 
Manganoxid, Nickeloxid und Kobaltoxid, hergcstellt 
und nach zwet Typcn klassifizieru namltch dem sog. 
Perlentyp und dcm Scheibentyp. die sich grundlegend in 
Hirer Hersiellung unterscheiden (vgl. insbesondere 
ATM Archiv fQr Technisches Messen Z1I9-3 Lfg 234 
vom Juli 1955.Seiie 274 bis 277). 

Der Perlentyp-Thermistor umfafit zwet parallele 
dunne Platindrahie und einen Kdrper. der dadurch 
gebildet wird. daB man einen aus den oben erwahntcn 
Metatloxidpulvern mil Wasser angemischten flQssigen 
Brei zwischen die beiden parallelen dOnncn Platindrahte 
cinbringt, die Masse oszillieren IftBt, urn sie in 
Kugelform zu bringen. trocknet und bei einer 
Temperatur von einigen hunderi Grad oberhalb lausend 
Grad sinlert (man vgl. hierzu beispielsweise die DE-OS 
15 1 5 354). Dcr Widerstandswert wird durch Schneiden 
eines der beiden parallelen Platindrahie eingestellt. Die 
anderen Drahtenden werden an AnschluBdrShtcn, z, B. 
Dumel-Drahten, angeschweiOt und das gesamte System 
mit geschmolzenem Glai versiegelt. Dumet-Drahte sind 



Drahie aus einer Nickel-Eisen-Legierung. mit einer eine 
Oxidhaut bildenden KupferumhQllung. Dieser Thermi- 
stor-Typ kann bei groBer Stabilitat auch bei hohen 
Temperaiuren verwendet werden. da er in Glas 

* eingeschmolzen isL Jedoch ist die Herstellung sehr 
kompliziert und die Massenproduktivitat gering. Aus 
diesent Grund ist es schwierig. Thermistoren mit 
gleichformigen Charakieristiken zu erhalten. was zu 
einer niedrigen Ausbeute und hohen Herstelkjngskosten 

io fiihrL 

Bei der Fertigung von Scheibentyp-Thermistoren 
werden Elektroden durch Aufbringen eines leitfahigen 
Oberzugsmaterials direkt auf die entgegengesetzten 
Seiten eines scheibenformigen Korpers erhalten, der 

'5 durch Druckformen una anschlieQendes Sintem aus 
t!elalloxidpu!vern gebildet worden isL Auf dicsen 
Elektroden .verden geeignete AnschluQdrahte angelo- 
tet und mit einem isolierendem Oberzugsmaterial, wie 
beispielsweise Lack oder Emaille, bedeckL Bei diesem 

20 Thermisior-Typ, der durch Druckformen gebildet wird. 
ist die Massenprodukti vital hoher und es ist moglich. 
vcrglrichswcise glctchformige Charakieristiken zu 
erzielen, was zu einer hohen Ausbeute und niedrigen 
Herstellungskosten fuhrt- 

« Wegen der Lotverbindung zwischen den AnschluB- 
drahten und den Elektroden, die mit einem Oberzugs- 
material Oberdeckt ist, kann dieser Thermi stor-Typ 
jedoch nicht bei TeMperaturen oberhalb etwa 150"C 
verwendet werden. DarOber hi nans ist er nicht sehr 

w stabil und sein Widerstand uniertiegt bei langerem 
Gebrauch groBen Anderungen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein 
Verfahren der eingangs genannten Art zur Herstellung 
von NTC-Thermistoren zur Temperaturmessung anzu- 

J * gcben, welches in moglichst wenigen Schritten die 
Schaffung von NTTC Thermistoren mit in hohem MaBe 
reproduzierbaren Eigerochaften bei gleichzei tiger ho- 
her Ausbeute ermoglicht 
Zur Losung dieser Aufgabe isi die Gesamtheit der 

« folgenden Merkmale vorgesehen : 

a) daB nach dem Pressen und Sintei n einer groBflachi- 
gen Scheibe ein warmebestandiges leitfahiges 
Oberzugsmaterial zur Bildung der Elektroden auf 

45 dcrcn beiden Stirnflachen aufgetragen wird, 

b) daQ die Scheibe erst dann in kJeine. scheibenformi- 
ge ThermisiorkSrper zcrteilt wird, 

c) daQ metaliische AnschluQdrahte, die sich dichtend 
in Glas einschmelzen lassen. auf das leitfahige 

50 Oberzugsmaterial des einzelnen Korpers aufgelegt 
werden und 

d) daB diese Anordnung in ein Glasleil eingebrachi 
und Qber die Schmelztemperatur derart erhitzt 
wird. daQ gleichzeiltg mil der Bildung der 

55 GlasumhQUung das leitfahige Oberzugsmaterial 
eingebrannt und damit auch die AnschluQdrahte 
befestigt werden. 

Die in den Merkmalen a) und b) beschnebene 
60 Herstellung der IsfTC Thermistoren durch Zerschneiden 
einer zunachsi gebildeten groQen keramischen Platte ist 
dabei an sich bereits aus der oslerreichischen Pateni- 
schrift 2 37 111 vorbekannt. Bei dieser bekannten 
Anordnung werden Kondensatoren oder Widersiande 
b5 in der Weise hergestellt, daB sowohl die Widerstands- 
schichten, als auch die Kondensatorbelage einschlieG- 
lich der zur Zuleitung des elekirischen Stroms 
dienenden Meiallsireifen Qber Masken aufgedampft 
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werden, woraufhin Qitrn die Platte in die einzelnen 
Bauteile zerschnitten wird. Bei der erfindungsgemaflen 
Hersiellung von NTC-Thermisioren enlfailt dabei das 
Maskenaufdampfen, da ja auf beiden Stirnflachen dcr 
Platte ein durchgehender. die Elektroden der NTC- 
Thermistoren bildender Obenzug vorgesehen wird, an 
den die elektrischen AnschluBdrShce unter Vcrmei.mr.2 
von streifenformigen, uber Masken aufzudampfenden 
AnschluGstreifen unmittelbar angelotet werden. Das im 
Merkmal d) beschriebene UmhQllen des Bauteils mit 
Glas unter gleichzeiiiger Ausnutzung der Schmelzwar- 
me des Closes zur Hersteliung von Lotverbindungen ist 
bereits cm Zusammenhang mil durch Plasma-Brenner 
auf elektrische Bauelemente aufzuschmelzenden Glas- 
umhullungen aus der deutschen Offenlegungsschrift 
14 65 383 bekanntgeworden. Das erfindungsgemaQe 
Aufschmelzen des Uberzugs cus einem uber das Bauteil 
geschobenen Glasrohrchen ist jedoch einfacher und 
unter Vertvendung eines Tunnelofens rascher und 
reproduzierbarer durchzufuhren als das Flammenauf- 
schmelzen von Glaspulver. Daruber hinaus wird es in 
der vorliegenden Erfindung verrnieden. daB die 
AnschluDdrahie zunachst mit scheibenformif *n Ah 
schluBplattchen versehen werden mussen. die erst mit 
Hilfe gesonderter umwickelter Metallbander beim 
Aufschmelzen des Glasuberzuges eine Verbindung zum 
Bauelement erhalien. 

Mil besonderem Vorteil kann dies dabei in der Weise 
erfolgen; daB das Glasteil in welches der NTC-Thermi- 
itor eingebracht wird, in einem Tunnelofen auf eine 
Temperatur erhitzt wird die geeignet isu sowohl das 
verwendeie Glas zu schmelzen. als auch das warmebe- 
itandige letifahige Oberzugsmeierial einzubrennen. 

In Weilerbiidung der Erfindung kann schliefllich 
vorgesehen sein. dafl die groBflachige Scheibe vor dem 
Auftragen des Oberzugsmaterials zur Bildung der 
Elekiroden auf eine genaue vorgegebene Dicke gelappi 
wird Das Oberzugsmaterial zur Bildung der Elektroden 
wird auf die gro3e platienformige Scheibe aufgebracht 
und aus diesem plaiienformigen Korper werden kleine 
Scheiben fur Hie spateren NTC Thermistoren durch 
Uitraschallschneiden herausgeschnitten. Dadurch ist es 
namlich moglich. einen besonders gleichformigen 
Clberzug des Elektrodenmaterials und damil eine sehr 
ttark erhQhie Produktionsausbeute sicherzustellen. 
Sehr viel schwieriger ware es. wenn man versuchen 
wurde. ahnltch gleichmaBige OberzLjsschichten des 
Elektroden bildenden Materials auf die bereils ausge- 
•chnittenen sehr kleinflachigen Einzelthermistorkorper 
■ufzubnngen. Durch die erfindungsgemaQe MaBnahme 
ist es in sehr einfacher W-ise moglich, extrem kleine 
»cheibenlcrmige NTC-Thermistorkorper mit einem 
Durchmesser von etwa 03 rrm zu fertigen. was bislang 
Qberhaupt nicht moglich war So ist es beispielsweise 
moglich. 331 Perlen mil einem Durchmesser von 1 mm 
■us einem groBen ScheibenkGrper mit einem Durch- 
messer von 30 mm innerhalb von nur einer Minute 

• uszuschneiden. 

Die erfindungsgemaQe Befestigung der AnschluB- 
drahte mit Htlfe eines Einbrennvorgangs durch 
Verwendung etnes hiizebesifindigen leitfahigen Ober- 
2ugsmatenals fur die Elektroden ergibt eine depart teste 
Verbindung, daO beispielsweise ein Platindraht mil 
einem Durchmesser von 8 /| W mm eher in sich abreiBt, 

• Is daB die Verbindungsstclle beschadigi wurde. 

In einem Ausfiihrungsbeispiel des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens werden Oxide von Mangat;, Nickel, 
Kobah usw. in einem gev/nnschlen Verhaltnis gemischt 



und pulverisiert und das Pulvermaterial in einer 
PreQform verarbeitet, um einen scheibenformigen 
Formkorper von einigen 10 mm Durchmesser und etwa 
1 mm Dicke zu erhalten. Der Formkorper wird 
5 anschlieBend bei einer Temperatur gesimert, die einige 
100°C uber 1000°C liegt. AnschlieBend werden die 
beiden Etimseilen des gesinterten Formkorpers in einer 
Paraltelschleifmaschine gelappt, bis der Korper eine 
vorgegebene Dicke von beispielsweise 0.5 mm erreicht 
io Daraufhin wird ein hauptsachlich aus Gold oder Gold 
und Platin bestehendes Maierial auf die beiden 
Stirnseiten der Scheibe aufgebrachl und bei einer 
Temperatur zwischen 900° C und 10O0°C zur Bildung 
der Elektrode eingebrannL Die entslandene Scheibe 
15 wird auf eine Glasplatte oddergl. geklebt und dann 
werden einige hundert Perlen mit einem Durchmesser 
von beispielsweise 1 mm gleichzeitig aus der Scheibe 
durch Ultraschall ausgestanzL Auf diese Weise entste- 
hen sehr kleine scheibe niormige NTC-Therrnistorkor- 
™ per. deren einander gegenuberliegende Stirnseiten mit 
Elekiroden versehen sind. Aus den so gebildeten 
Thermislorkorpern werden durch em.-n Prufvorgang 
die qualitativ besonders guten ausgewahlt Ein so 
ausgewahlter NTC-Thermistorkorper, an welchem die 
25 AnschluDdrahie oder Platin-Drahte. mit Hilfe des 
obengenannten leitfahigen Oberzugsmaterials befestigt 
sind, wiiu bei einer Temperatur oberhalb 100°C 
getrockneL Der NTC-Thermistorkorper wird danach in 
ein kurzes Rohr aus ca. 1 5% Na^O und ca. 7% CaO 
io enthaltenden Sodaglas eingebracht, dessen thermischer 
Ausdehnungskoefnzieni keinen schadlichen EinfluB auf 
den NTC Thermistorkorper ausubt, und danach in 
einem Tunnelofen auf etwa SOCC erhiizt, um so das 
Glas zu schmelzen und damit gleichzeitig das Versiegeln 
15 des NTC-Thermistorkorpers und das Einbrennen des 
leitfahigen Oberzugsmaterials, an welchem die An 
schluOdrahte befestigt sind, durchzufOhren. 

Der erftndungsgemaBe NTC Thermistor laBt sich bei 
der Hersteliung mit einer derart hohen Ausbeute 
40 fertigen, daB die Ausbeute um einen Faktor 5 besser ist 
als bei konventionellen Thermistoren vom Perlentyp, 
bet denen die Ausbeute etwa 10% betragt. Hinzu 
kommi noch. daB die konventionellen Thermistoren 
vom Perlentyp keine Zwischenauswahl wahrend des 
4 '- Herstellungsprozesses ermoglichen, wahrend gemaB 
der vorliegenden Erfindung in der Stufe de r Bildung der 
NTC-Thermisiorkorper eine Auswahl erfolgen kann. 
Durch diese Auswahl, bei der die schlechteren 
Exemplare ausgeschieden werden, kann die Ausbeute 
w sogar um mehr als einen Faktor 10 gegenuber den 
vorbekannten Typen verbessert werden. Wahrend es 
bislang nicht m0glic:i war, NTC -Thermistoren vom 
Scheibentvp mil einem Durchmesser kleiner als 2 mm 
herzustellen. ist es durch die vorliegende Erfindung 
ss nun*nei.r rnflglich. NTC-Thermistoren mil einem Durch- 
messer von etwa 0J5 mm einfach zu fertigen. WShrend 
die Ausbeute bei den Scheibentyp-Thermistoren mil 
einem Durchmesser von 2 mm etwa 50% betragen hat. 
erreichl man bei erfindungsgemSBen NTC-Thermisto 
60 ren dieser GroBe Ausbeuten. die Ober 90% liegen. 
Expertmentelle Ergebnisse zeigen. dafl langzeitliche 
Widersiandsflnderungen bei Arbeitstemperaturen von 
100°C. JOO^C bzw. 300°C niedriger litgen als 0,1% bzw. 
0,2% bzw. 03%, wobei diese Wcrle im wesentlichen 
bS denen der vorbekannten Perlentyp-Thermistoren cm- 
sprechen. Durch die Frfindung kann die Ausbcu.e i'ei 
der Hersteliung betrachtlich verbessert werden und die 
NTC-Thermistoren kdnnen mil sehr viel niedrigcrcn 
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Kosten in groOen Sttlckzahlen produ/ierl werdcn. On 
der NTC -Thermistor in Glas cingebcttei und dadurch 
luftdicht nach auBen abgeschlossen is I. ist cr sehr nabil 
und kann auch bei sehr hohen Temperaluren verwendel 
werden. 

Die Zeichnungen zeigen ein Ausfuhrungsbeisptel des 
in den PatcnlansprUchen gekennzeichntten NTC-Ther- 
mislors. Dabei zeigt im einzelnen 

Fig. I einen vertikalen Schnitt durch emcn erfin- 
dungsgemaOen NTC-Thennistor und 

Fig. 2 einen horizontalen Schnilt durch den NTC- 
Thermistor nach Fig. I. 

Elekiroden 5 und 6 sind dadurch gebildet, daD ein 



warmebestandiges leitlahiges Obcrzugitmaterial auf die 
beiden OberflSchen eines scheibenformigen NTC-Ther 
mistorkorpers I mit einem Durchmesser kleiner a Is 
1 mm aufgebrachi ist. Die AnschluOdrahte X und 3. z. B. 

'» Dumet-Drahte oder Platin-Drahte, die luftdicht in Glas 
eingeschmolzen werden konnen. sind an ihren Basisab- 
schnitten mit den Elekiroden 5 und 6 durch das 
Einbrennen der warmebestandigen Icitfahigen Ober- 
zugsschtcht befesligt. Der NTC-Thermistorkorper I. die 

' " Elekiroden 5 und 6 und die Basisabschnille der 
AnschluGdrahte 2 und 3 sind in einen G'askorper A 
etngcbcltei. 



Hierru 1 Blalt Zeichnungen 



